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Рисунок 2. Экспериментальная зависимость изменения диаметра (а)  
и длины (б) реактора от производительности, содержания масла и  
влаги исходного материала 
 
 
Полученные зависимости позволяют прогнозировать геометрические 
размеры предлагаемого реактора без проведения сложных 
теплотехнических расчетов.  
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С 1936 г. и по сей день расплав для фасонно-литейного цеха производят в мар-
теновских печах. В последние годы уровень брака в цехе самый высокий за всю его ис-
торию. Засор – основной вид брака. Задача – проанализировать организацию процесса 
мартеновской плавки и разливки стали с момента основания цеха до сегодняшнего дня 
и предложить техническое решение реализации применения ковшей объемом до 16 т. 
Ключевые слова:Мартеновский передел, засор, дефект, емкость разливочного ков-
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В настоящее время фасонное литейное производство является основ-
ной заготовительной базой машиностроения. Оно позволяет получать де-
тали сложной конфигурации с наименьшими затратами труда и энергии. 
Однако эта возможность далеко не полностью реализуется из-за повышен-
ной дефектности отливок. 
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Мелкие песчаные раковины (засор) – главный дефект при литье в 
песчаные формы, в которых получают порядка 80–85% отливок и проч-
ность которых намного меньше силового воздействия потока расплава, за-
полняющего форму. Кинетическая энергия расплава тем больше, чем 
больше его скорость и соответственно степень эрозии (размыва) поверхно-
сти песчаной формы. Засор – главный дефект отливок при литье в песча-
ные формы, а эрозия – главный его источник [1, с.5]. При заливке форм из 
стопорного ковша скорость расплава в полости формы определяется его 
объемом. В цехе стального литья с развесом отливок до 500 кг брак по за-
сору составляет более 50 % от всего спектра брака. В тоже время заливка 
форм осуществляется из стопорного ковша объемом 32 т. Из таких ковшей 
заливают многотонные отливки. Научный руководитель выдвинул гипоте-
зу, что такой ковш не мог быть заложен в проекте, а появился в цехе во 
время Второй Мировой Войны, когда сменилась номенклатура отливок. 
Была поставлена задача, проанализировать, организацию процесса марте-
новской плавки и разливки стали с момента основания цеха. 
До начала Великой Отечественной войны мартеновский цех в основ-
ном выплавлял сталь марки 20Л, для отливки деталей железнодорожных 
полувагонов. По условиям работы формовочного отделения потребное ко-
личество стали для единовременной заливки форм вагонных отливок 
определялось в 25–27 т. В связи с этим мартеновские печи работали на 
уменьшенной садке, и даже в этом случае почти от каждой плавки остава-
лось в среднем 5т металла, не залитого в формы. При такой технологии в 
мартеновском цехе были большие сливы металла, что приносило ежегод-
ные убытки. 
Усилия коллектива сталеплавильщиков были направлены на то, что-
бы ликвидировать непроизводительные потери металла. 
Разливка стали по формам в двух разливочных пролетах требует 
точного деления стали по двум ковшам при выпуске плавки, учитывая, что 
садка печи составляла порядка 30 т естественно, что объем ковша для каж-
дого пролета не превышал 16 т [2, с.30].  
С началом войны Советской Армии потребовалось большое количе-
ство танков, и в кратчайший срок в мартеновском цехе была освоена вы-
плавка специальных сталей марок «МБЛ», «СБЛ», «ВС», 32Х06Л для от-
ливки литых деталей боевых гусеничных машин, по большинству броне-
вых характеристик эти стали превосходили немецкие. 
Из воспоминаний главного инженера предприятия Забайкина Алек-
сея Васильевича, во время войны технолога цеха крупного фасонного бро-
невого литья: «Серьезный вопрос, увеличения выплавки жидкой стали, че-
тыре мартеновских и такое же количество электросталеплавильных печей 
не обеспечивали потребность в жидкой стали. Было построено дополни-
тельно еще две мартеновские печи и установлено еще четыре электропечи, 
прибывшие из Харькова, с механизированной завалкой шихты, вместо 
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ручной завалки, внедрено скоростное сталеварение, увеличена садка мар-
теновских печей, с 36 до 60 т [3, с.20]. 
Судя по этим данным, можно выдвинуть предположение, что все эти 
мероприятия резко увеличили количество выдаваемой жидкой стали, а как 
следствие, и емкость ковша с 16 т до 32 т. 
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Современные доменные печи оснащены бесконусными загрузочными устрой-
ствами (БЗУ) лоткового типа. Основным технологическим недостатком БЗУ лоткового 
типа является невозможность создания окружной равномерности распределения мно-
гокомпонентной шихты. Особенно это касается периферийной зоны доменной печи, 
которая оказывает превалирующее влияние на ход плавки в целом. В работе рассмот-
рены методы рациональной загрузки периферийной зоны доменной печи с помощью 
БЗУ лоткового типа в условиях работы доменного цеха АО «ЕВРАЗ НТМК». Расчеты 
вещественного состава периферийной зоны производили по специально разработанно-
му алгоритму с использованием созданного программного обеспечения. В технологии 
доменного производства АО «ЕВРАЗ НТМК» за последние 10 лет произошли суще-
ственные изменения: увеличилась интенсивность плавки и интенсивность загрузки, по-
высилась масса подачи, изменился состав шихты. По результатам выполненных иссле-
дований и расчетов установлено, что существенное влияние на эффективность работы 
периферийной зоны оказывает общая масса железорудной части подачи и содержание 
окатышей в шихте. При увеличении массы подачи количество окатышей, попадающих 
к стенкам колошника, резко снижается. Снижение доли окатышей в шихте также сни-
жает степень попадания окатышей к периферии. Распределение материалов по радиусу 
колошника имеет незначительное влияние. Полученные выводы подчеркивают допол-
нительную целесообразность максимально полной загрузки скипов. Для дальнейшего 
снижения доли окатышей в периферийной зоне необходимо более детально прорабо-
тать мероприятия по снижению основности агломератов и увеличения расхода добавок. 
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